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Verfahren zum Vorbereiten des Wie derherstellens eines Spinnvorganges 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vorbereiten des Wiederherstellens elnes Spinnvorganges 
nach einer Unterbrechung des Spinnvorganges an einer ein Luftdusenaggregat aufweisenden 
Splnnvorrichtung, wobei ein Ende eines bereits gesponnenen Fadens entgegen seiner 
betriebsmaRigen Spinnrichtung durch das Luftdusenaggregat hindurcli bis in einen Fadenspelcher 
zuriickgefulirt, dort vorubergehend positionfert und danach der Faden wieder in Spinnrichtung 
transportiert wird. 

Die Erfindung betrifft femer eine Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens. mit einem 
Luftdusenaggregat, mit einem vorgeordneten Strecl<werk sowie mit einem dem Luftdusenaggregat 
ebenfalls vorgeordneten, als Saugrohr ausgebildeten Fadenspeicher zur vorubergehenden 
Aufnahme eines Endes eines bereits irn Luftdusenaggregat eingefadelten Fadens. 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art ist durch die EP 0 807 699 B1 Stand der Technik. 
Der als Saugrohr ausgebildete Fadenspeicher befindet sich hier zwjschen dem Streckwerk und 
dem Luftdusenaggregat und nimmt sowohl das Ende des entgegen seiner Spinnrichtung durch das 
Luftdusenaggregat hindurch eingefadelten Fadens als auch ein mit diesem Faden zu 
verbindenden Stapelfasen/erband auf. In dem Saugrohr findet dabei eine Uberlappung zwischen 
dem Faden und dem Stapelfaserverband statt Der Faden ist fur das Wiederherstellen des 
Spinnvorganges nicht aufbereitet, er kann sich mehr oder weniger zufallig mit dem Faserverband 
verbinden, sobald er wieder zusammen mit dem Faserverband in Spinnrichtung transportiert wird. 

Durch die EP 1 219 737 A1 ist es bekannt, den Endbereich des Fadens zu praparieren und ihm 
insbesondere eine Verjungung zu geben. Entsprechend hierzu wird aucli der Anfang des 
Stapelfaserverbandes. der mit dem Ende des Fadens zu verbinden ist, verdunnt. Damit sol! eine 
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qualitativ hochwertige Verbindungsstelle geschaffen werden. Die Daickschrift lasst offen, wie die 
Veiiuhgung des End'es hergesteirt wird. Aufierderri 1st kein Fadenspelcher zum 

Positionieren des Endes des Fadens offenbart. 

Durch die nicht gattungsgemaRe DE 23 66 255 C2 ist es fiir das Anspinnen eines Fadens an 
ejnem Offenend-Rptorspinnaggregat bekannt geworden. das Ende des Fadens einer 
Druckluflstrdmung auszusetzen und dabei zu einem Fadenpinsel aufeulpsen, der eine gewlsse 
Ahnlichkelt mlt dem Im Spinnrotor befindlichen Faserring liaben soil, mit dem das Ende des 
Fadens zu verbinden ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, zur Vorbereitung fQr das Wiederherstellen eInes 
Spinnvorganges den an den Stapelfaserverband anzusetzenden Faden in einer Weiss 
aufzubereiten, dass eine qualitativ gute Verbindungsstelle erzeugt werden kann. 

Die Aufgabe wird bei dem Verfaiiren dadurch gelost, dass im Fadenspelcher das Ende des 
Fadens als Abfall abgetrennt und dadurch ein neues Fadenende geschaffen wird, welches fur das 
Wiederherstellen des Spinnvorganges prapariertwird. 

Die Erfindung geht dabei von der Erkenntnis aus, dass das alte Ende des Fadens bei einer 
Unterbrechung des Spinnvorganges in der Regel sehr wilikOriich aussieht und damit ausschlief^t 
dass beim Wiederherstellen des Spinnvorganges exakt reproduzierbare Verhaltnisse vorllegen. Es 
ist somit vorgesehen, auf jeden Fall das zerrissene Ende des neu an den Stapelfaserverband 
anzusetzenden Fadens als Abfall abzufiihren, wobei die Lange des Fadens so bemessen sein soil, 
dass sich auf jeden Fall das neu entstehende Fadenende an einem einwandfrei gesponnenen 
Bereich des Fadens befindet. Das neue Fadenende soli dann fur das Wiederherstellen des 
Spinnvorganges prapariert werden, belspielsweise zum einen zum Erzeugen einer Verjungung 
gemafl dergenannten EP 1 219 737 A1 gnd zum anderen hinsichtlich seiner Lange, damit stets 
reproduzierbare Verhaltnisse vorliegen. 

Im Fadenspeioher, der vorzugsweise als Saugrohr ausgebildet ist, wird die Trennstelle zum 
Erzeugen eines neuen Fadenendes zunachst durch Anblasen mit Druckluft vorbereitet Wenn 
danach das abzufuhrende alte Ende durch Auseinanderziehen des Fadens abgetrennt wird, 
entsteht zwangslaufig eine pinseiahnliche Verjungung des neuen Fadenendes, durch welchen 
Materialverdickungen beim Verbinden mit dem Stapelfasen/erband reduzlert werden. Dieses- 
praparierte neue Fadenende ist nicht durch die vorangegangene Unterbrechung des 
Spinnvorganges in Mitleidenschaft gezogen worden, da.ja das alte Ende als Abfall abgefiihrt wird. 
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Durch das Anblasen mit Druckluft liegt der Ort der Trennstelle fest, so dass hinsichtlich der Lange 
des heueri Fadenenbes Irhrrier reproduzierbare Verhaltnisse vdrliegen. Das Abfallstuck kann In die 
mit dem Saugrohr verbundene Unterdmckquelle abgefuhrt werden. 

Vorteilhaft wird das als Abfall abzufQhrende Ende geklemmt und der rait dem Stapelfaserverband 
zu verbindende Faden ansohlieHend in seiner betriebsmaUigen Spinnrichtung transporlierl und 
dadurch auseinandergezogen und vom Abfallstuck getrennt Es kann hier also zum Praparieren 
des neuen Fadenendes ein ohnehin erfolgender Transport des Fadens ausgenutzt werden. Dieser 
Transport wird dann zweckmaBig durch ein am Spinnvorgang beteiligtes Lieferwalzenpaar 
durchgefuhrt. 

Zum Durchfuhren des Verfahrens weist der erfindungsgemaUe,. als Saugrohr ausgebildete 
Fadenspeicher eine Klemmstelle zum vorubergehenden Festhalten des Fadens .sowie eine 
Druckluftduse zum Anblasen des Fadens auf. Das genannte Lieferwalzenpaar ist zweckmaliig das 
Ausgangswalzenpaar des dem Luftdusenaggregat vorgeordneten Streckwerks. Die 
reproduzierbare Lange des neuen Fadenendes lasst sich dadurch erreichen, dass die 
Druckluftduse gfegeniiber dem Ausgangswalzenpaar des Streckwerks oder auch gegenuber dem 
Luftdusenaggregat einen vorgebbaren Abstand aufweist. 

ZweckmaRig ist es, wenn der das Saugrohr enthaltende Fadenspeicher Bestandteil elner 
mehreren Spinnvonichtungen zugeordneten Wartungsvorrichtung ist Dadurch kann der Aufwand 
zum Praparieren eines neuen Fadenendes besonders gering gehalten werden. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung eines 
Ausfuhrungsbeispieis. 

Es zeigen: 

Figur 1 eine schematische Darstellung einer ein Luftdusenaggregat enthaltenden Spinnvorrichtung 
mit einem erfindungsgemalien Fadenspeicher, 

FIguren 2, 3 und 4 In starker VergroRerung das Erzeugen eines neuen Fadenendes. 

Die in Figur 1 nur tellweise und schematisch dar^estellte Spinnvorrichtung dient dem Erspinnen 
eines Fadens 1 aus einem Stapelfaserverband 2. Die Spinnvorrichtung enthalt als wesentliche 
Bestandteile ein LuftdOsenaggregat 3, welches beispielsweise entsprechend der genannten 
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EP 1 219 737 A1 ausgebildet sein kann, ferner eln vorzugsweise als Drel-Zylinder-Streckwerk 
ausgebildetes Streckwerk 4, weiterhin eln Abzugswalzenpaar 5 sowie eine nicht dargestellte 
Aufspuleinrichtung. 

In dem Streckwerk 4 wird in bekannter Weise der Stapelfaserverband 2 in Verzugsrlchtung A bis 
zur gewiinschten Feinheit verstreckt. Die Verzugszone endet an einem Lleferwalzenpaar 6, das 
eine antreibbare Unterwaize 7 und eine in Position 8* abschwenkbare Druckwaize 8 enthalt. 
Dieses Lieferwalzenpaar 6 bildet das Ausgangswalzenpaar des Streckwerks 4. 

Das Luftdusenaggregat 3 enthalt einen Zufuhrkanal 9, dem der verstreckte, nocli drehungsfreie 
Stapelfaserverband 2 zum Erteilen seiner Spinndretiung zugefuhrl wird, sowie einen 
Fadenabzugskanal 1 0 fur den ersponnenen Faden 1 . Im Innem des Lufldusenaggregates 3 
beflndet sich unter anderem eine nicht dargestellte Wirbelkammer, in welcher die eigentliche 
Drallerteilung stattfindet, wie sie beispielsweise in der erwahnten EP 1 219 737 A1 beschrieben isL 
Die Spinnrichtung ist mit B bezeichnet 

Dem Abzugswalzenpaar 5. das ebenfalls eine abschwenkbare Druckwaize enthalt, folgt in 
Abzugsrichtung C die. nicht dargestellte Aufspuleinrichtung. die eine Kreuzspule erhalt, auf die der 
ersponnene Faden 1 aufgewickelt wird. 

* 

Durch irgendwelche Umstande, beispielsweise nach einem Fadenbruch, wird der normale 
Splnnvorgang bisweilen unterbrochen. In einem solchen Falle muss der Splnnvorgang 
wiederhergestellt werden. ZweckmaBfg warden bei einer Unterbrechung des Splnnvorganges 
voriibergehend die Antriebe stillgesetzt. 

■ 

Zum Wiederherstellen des Splnnvorganges sind einige vorbereitende Arbeitsschritte erforderlich. 
Es muss unter anderem ein Stuck des berelts ersponnenen Fadens 1 , hier mit der Bezugsziffer 1 1 
versehen, manuell oder automatisch durch das Luftdusenaggregat 3 entgegen der normalen 
Spinnrichtung B befordert werden, damit dieser Faden 11 mit dem im Streckwerk 4 noch 
befindlichen Anfang des Stapelfaserverbandes 2 wieder verbunden werden kann. 

In FIgur 1 ist das alte Ende des mit dem Stapelfasen/erband 2 zu verbindenden Fadens 1 1 mit der 
Bezugsziffer 12 gekennzeichnet Dieses Ende 12 ist, wie bereits erwahnt, mit dem Faden 11 
entgegen der betriebsmaRigen Spinnrichtung B durch das Luftdusenaggregat 3 und das geoffnete 
Llefenwalzenpaar 6 hindurch eingefadelt worden. Es wird voriibergehend in einem als Saugrohr 14 



wo 2005/038103 



5 



PCT/EP2004/011070 



ausgebildeten Fad^nspeicher 3 positioniert. wobei mit dem Pfell D die Richtung des wirkenden 
Unterdruckes angegeben 1st. 

Aus den genannten Grunden ist das alte Ende 12 des mit dem Stapelfaserverband 2 zu 
verbindenden Fadiens 11 in der Regel nicht geeignet. Es wird daher im Fadenspeicher 13 als 
Abfall 16 vom Faden 1 1 abgetrennt und in Richtung D in die Unterdmckquelle abgefuhrt. An einer 
Trennstelle 20 wird stattdessen im Fadenspeicher 13 ein neues geeignetes Fadenende 15 
geschaffen, slehe auch die spatere Beschreibung der Figuren 2 bis 4. 

Damit dies moglich wird, weist der als Saugrohr 14 ausgebildete Fadenspeicher 13 zum einen eine 
j Klemmstelle 17 zum vorubei^ehenden Festhalten des Fadens 1 1 sowie eine Druckluftduse 18 
zum Anbiasen des Fadens 1 1 auf. Die Klemmstelle 17 Ist dabei in Richtungen des Doppelpfeiles 
unter Mitwirkung einer Druckfeder betatlgbar, der DruckluftdQse 18 ist ein Betatigungsventil 19 
zugeordneL 

In spater noch naher zu eriauternder Weise wird die Trennstelle 20 am Faden 1 1 durch Anbiasen 
mit Druckluft zunachst vorbereltet. Danach kann das neue Fadenende 1 5 durch 
Auseinanderziehen des Fadens 11 vom Abfallstiick 16 abgetrennt werden. Auf Grund der 
pneumatischeri Vorbereitung entstehtdas neue Fadenende 15 immer an der Trennstelle 20, also 
an vorgegebener Position. Wahrend des Anblasens und des Auseinanderziehens ist das als Abfall 
16 abzufuhrende Fadenstuck an der Klemmstelle 17 geklemmt Der Faden 11 mit dem neuen 
Fadenende 15 kann hingegen durch das wieder geschlossene LiefenA/alzenpaar 6 in Verbindung 
) mit dem ebenfalls wieder geschlossenen Abzugswalzenpaar 5 in Spinnrichtung B transportiert 
warden. Sobald dann wahrend dieses Transportes das neue Fadenende 15 eine bestlmmte 
vorgegebene Position erreicht hat, wird auch der Transport des Stapelfaserverbandes 2 ' 
zugeschaltet, so dass eine Verbindungsstelle zwischen dem Faden 1 1 und dem 
Stapelfaserverband 2 mit vorgegebener Uberlappung^lange entsteht. 

Um die mit der Druckluftduse 18 in das Saugrohr 14 eingeblasene Druckluft abzufuhren, kann 
gegebenenfalls im Bereich der Trennstelle 20 eine Abluftoffnung 21 vorgesehen sein. 

« 

Der Fadenspeicher 13 ist vorteiiliaft Bestandteil einer verfahrbaren Wartungsvorrlchtung 22 und 
wird exal<t in vorgegebener Position zu der wartungsbedurftigen Spinnvorrichtung positioniert. Die 
Trennstelle 20 weist dann immer einen vorgebbaren Abstand x zum Liefenwalzenpaar 6 auf. Die 
Trennstelle 20 ist durch die Position der Druckluftduse 18 festgelegt Ob sich der Abstand x nun 
bis zur Druckwaize 8 des LiefenA/alzenpaares 6 oder auch bis zur Eingangsoffnung des 
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Zufiihrkanales 9 oder sonstwie bemisst, ist letztlich unwichtig. Wesentllch ist lediglich» dass das 
neue Fadenende 15 wahrend seines Transportes In Spinnrichtung B sich an einer vorgebbaren 
Stella befindet, wenn es mit dam Stapelfaserverband 2 wieder verbunden wird. 

Anhand der stark vergroRert dargestellten Figuren 2, 3 und 4 wird nunmehr das Erzeugen und 
Praparieren eines neuen Fadenendes 15 naher erlautert. 

Die Figur 2 zeigt zunachst den entgegen seiner Spinnrichtung B durch das Luftdusenaggregat 3 
hindurch eingefadelten Faden 11 mitseinem alten unbrauchbaren Ende 12. In genCigendem 
Abstand von diesem Ende 12 Ist der Faden 11 elnwandfrei gesponnen. Aufgrund des hler 
vorliegenden spesiiellen, ein Luftdusenaggregat 3 venwendenden Splnnverfahrens ist der Faden 1 1 
nicht gleichmaBig gedreht, sondern hateinen besonderen Drehungscharakter. Der Faden 11 weist 
weitgehend einen Kern von im Wesentlichen in Fadenlangsrichtung verlaufenden Fasem oder 
Faserbereichen ohne wesentliche Drehung sowie einen auHeren Bereich auf, in welchem die 
Fasern oder Faserbereiche urnwindeartig um den Kern herum gedreht sind. Man erkennt In der 
schematlschen Darstellung nach Figur 2 somit die Kernfasem 23 sowie die aufieren 
Umwindefasern 24. 

In der Figur 3 ist mit einem strichpunktierten Kreis der Bereich der Trennstelle 20 gekennzeichnet. 
An dieser Stelle wird der Faden 11 Im Saugrohr 14 durch die Druckluftduse 18 quer angebtasen. 
Der Faden 11 kann zu diesem Zeitpunkt bereits in der Klemmstelle 17 geklemmt sein, jedoch ist 
dies noch nicht unbedingt erforderlich. Das Anblasen mit Druckluft bewlrkt, dass die 
Umwindefasem 24 aufgelost werden, indem sie etwa teilweise eine Drehung in Gegenrichtung 
bekommen, so dass die die Festigkeit des Fadens 1 1 an der Trennstelle 20 bewirkisnde Bindung 
gestort wird und dadurch der Faden 11 eine Schwachstelle erhalt, an der er^rreiRt 

Wenn nun gemall Figur 4 das das alte Ende 12 enthaltende Abfallstuck 16 an d^r Klemmstelle 17 
geklemmt und der Faden 1 1 in seiner Spinnrichtung B transportiert wird, dann wird der Faden 1 1 
an der Trennstelle 20 durchtrennt, und zwar an vorgegebener Stelle, wobei er mit seinem neuen 
Fadenende 15 zu einer sich veijungenden Fadenspitze auslauft. Dieses neue Fadenende 15 ist 
geeignet, mit dem Stapelfaserverband 2 ohne groliere Faden verdlckungen verbunden zu werden. 
Das ein unkontrolliertes Ende 12 enthaltende Abfallstuck 16, dessen Aussehen von Zufalllgkelten 
abhangt, kann entfemt werden. 
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PqtentansprMche 

1 . Verfahrea zum Vorberelten des Wiederhersteilens eines Spinnvorganges nach einer 
Unterbrechung des Spinnvorganges an einer ein Luftdusenaggregat aufweisenden 
Spinnvorrichtung, wobel ein Eride eInes bereits gesponnenen Fadens entgegen seiner 
betriebsmadigen Spinnrichtung durch das Luftdusenaggregat hindurch bis in einen 
Fadenspeiclier zurucl<gefuhirt, dort voriibergehend positioniert und danacli der Faden wieder In 
Spinnrichtung transportiert wird, dadurch gel^ennzeichnet, dass im Fadenspeicher das Ende 
des Fadens als Abfail abgetrennt und dadurch ein neuen Fadenende geschaffen wird, welches 
fur das Wiederherstellen des Spinnvorganges prapariert wird. 

2. Verfahren nach Anspmch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Trennstelle durch Anblasen mit 
Druckluft vorbereitet und danach das abzufuhrende Ende durch Auseinanderziehen des 
Fadens abgetrennt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch gekennzeichnet, dass das abzufuhrende Ende geklemmt 
und der Faden in seiner betriebsmaKigen Spinnrichtung transportiert und dadurch 
auseinandergezogen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Transport des Fadens durch 
ein am Splnnvorgang beteiligtes LiefenA^alzenpaar durchgefuhrt wird. 

5. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspruche, mit 
einem Luftdusenaggregat, mit einem vorgeordneten Streckwerk sowie mit einem dem 
Luftdusenaggregat ebenfalls vorgeordneten. als Saugrohr ausgebildeten Fadenspeicher zur 
vorubergehenden Aufnahme eines Endes eines bereits im Luftdusenaggregat eingefadelten 
Fadens, dadurch gekennzeichnet, dass dem Saugrohr (14) eine Klemmstelle (17) zum 
vorubergehenden Festhalten des Fadens (11) sowie eine Druckluftduse (18) zum Anblasen 
des Fadens (11) zugeordnet ist 

6. Vorrichtung nach Anspmch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Saugrohr (14) einem 
Lieferwalzenpaar (6) zugeordnet 1st, welches den Faden (11) nach dem Anblasen von der 
Klemmstelle (17) hinweg transportiert. 
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Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Lieferwalzenpaar (6) das 
Ausgangswalzenpaar des Streckwerks (4) ist 

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die DruckluftdQse (18) gegeniiber 
dem Ausgangswalzenpaar des Streckwerks (4) einen vorgebbaren Abstand (x) aufwelst 

*• . * 

Vonichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Saugrbhr 
(14) Bestandtell einer mehreren Spinnvon-lchlungen zugeordneten Wartungsvorrichtung (22) 
ist. 
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